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uv O presente trabalho reporta as operacoes necessárias 
ao abate de aves e suínos, bem como as operações de industriali- 
zacão e de controle de qualidade. Acompanhamos no decorrer do 
periodo de estágio as linhas de abate, os processos de indus- 
trializatão e as operações auxiliares necessarias para a produ- 
cão de alimentos Que atendam os padrões desejados pela emeresa e 
a Qualidade e o valor nutritivo esperado pelo consumidor, 
Vil
INTRODUÇÃO 
Desde a existência do homem, há uma preocupacão 
com os alimentﬂs, sua Fonte, métodos de conservacäo e outras 
variáveis importantes que com o passar dos tempos, 
tornaram-se necessárias para a obtenção de novas opções de 
alimentos. 
Com o desenvolvimento industrial, pesquisou-se 
novas formas de obtenção de produtos, bem como melhores 
métodos de produzi-los sem prejudicar a qualidade, para que 
isto ocorra, necessita-se de um acompanhamento metodológico 
nas diferentes etapas do processamento do aiimento. 
_ 
A necessidade do acompanhamento metodológico, no 
que se retere ao processamento de carnes, é extremamente 
‹ -impontante .pois sempre um acompanhamento nas etapas de 
Processamento Qai ajudar a manter a qualidade do alimento
O 
Processado. 
D presente relatório contém dados esPecíFicos 
das atividades realizadas, bem como. procura demonstrar a 
estrutura da empresa Perdigão.
O Frigorífico Perdigão localiza-se em Videira, 
foi fundado em 18 de agosto de 1934, recebendo este nome 
porque sua fundacão ocorreu na "Vila Perdizes", antigo nome 
da cidade de Videira. 
A empresa conta hoje, com aproximadamente 
dezesseis mil funcionários e e×pande~se por quase todo o 
pais. A empresa assimilou teorias modernas de administração e 
diversiFicou seu campo de atuacão nos mais diferentes ramos. 
Possui atividades na indústria, comércio, agropecuária e 
servicos, fazendo parte de suas atividades de atuação. 
trigoritico, abatedouro de aves (Frango e chester), 
Frigorífico abatedouro de suínos, irigorífico abatedouro de 
bovinos, fábricas de óleos comestíveis, fábricas de rações 
animais, avicultura, suinocultura (granjas, incubatórios. 
etc ), reflorestamento, postos de venda e distribuicão de 
produtos, turismo, hotelaria, rede de comunicações, etc. 
A organizacão estrutural do Grupo Perdigão 
consta com as seguintes empresas. 
- Perdigão Agroindustrial S.â. 
- Perdigão âlimentos S.A. 
M“`_~_ É ~ Perdigão Industrial de farnes S.A. - 
~ Perdigão Couros S.A. 
- Perdigão Adubos S.A. 
O referente estágio Foi realizado abrangendo a 
área de produção, ou seja, industrialização de carnes de
suínos, onde teve-se o objetivo de acompanhar o Fluxo de 
produção e industrialização, de carne de aves, também com 
objetivo de acompanhar o fluxo de produção do abatedouro de 
aves. Na área de Controle de Qualidade, com o objetivo de 
verificar os principais pontos onde o controle de qualidade 
atua. tanto na área de industrialização de carne de aves 
quanto na industrialização de carne de suínos; no 
laboratório, com o objetivo de realizar análises 
laboratoriais, tanto na área de análises fisico-Químicas 
quanto na área microbiológica; e por último na área de 
embalagens e desenvolvimento de produtos, com o objetivo de 
acompanhar testes referentes à embalagens e novos produtos. 
A realização destes objetivos é que se pretende, 
de maneira satisfatória, durante a realização do estágio.
I - ABATE E INDUSTRIALIZÊCÃO DE CARNE DE SUÍNOS 
1. ABâTE DE SUÍNOS 
0s suínos destinados ao abate, são adquiridos de 
fornecedores integrados, de criadores particulares e do 
próprio Fomento. ` 1 
1.1. CAPACIDADE 
A capacidade de alojamento de suínos nas 
pocilgas é em torno de 6.000 cabecas e a capacidade de abate 
de cerca de 3.500/dia. 
2. ETÊPAS D0 ABATE 
2.1. RECEPÇÃO DE SUÍNDS 
Os animais, transportados por caminhões, são 
conduzidos às pocilgas de recepcão onde se procede a descarga 
e classificacão. Estas pocilgas possuem uma rampa de 
desembarque móvel e antiderrapante, o que facilita a descarga 
e dificulta danos físicos no animal.
_14 - 
E E, ÇLÉESIEIÇQQZQ 
â classificacão é realizada na pocilga de 
receP¢ao, sendo os suínos classificados em tipo de banña, 
misto, carne, enxuto. magro, Fêmeas cobertas, mortos e 
condenados. Após esta classificacão, os suínos são pesados em 
lotes, sendo registrado o pêso do lote, a raca, o fornecedor, 
etc., através da utilização de um microcomputador. 
Após pesagem e classificacão, são conduzidos as 
pocilgas de matancas. se considerados em condicões de abate, 
onde permanecerão em dieta hídrica, aguardando o abate. 
2.3. DIETA HÍDRICQ 
e dieta hídrica além de facilitar na 
desobstrucão dos intestinos e, .conseqüentemente, reduzir a 
percentagem de bactérias que são altamente prejudiciais a 
Qualidade da carne, também tem funcão de descanso dos animais 
antes do abate, que é _necessario para que se ,restaure a
‹ 
` ..‹ reserva de glicogênio muscular, diminuída por tensao ou
Í
v 
fadiga quando do transporte, de uma forma natural, uma vez 
que a "acumulacão de acido lático e consequentemente o 
abaixamento do pH do músculo post-mortem dependem 
fundamentalmente do glicogênio presente nos tecidos no 
momento de sacrifício do animal". (E*) 
Quando não ocorre um período adequado de 
. -.. repouso, “os animais podem apresentar uma reducao na 
qualidade de conservacão da carne. devido ao desenvolvimento
_ 15 _ 
inconpleto de acidez nos músculos e também à uma invasão 
precoce pelas bactérias intestinais". (°^) 
Os animais que apresentam problemas físicos 
(lesões), são excluídos da dieta hídrica, pois sao 
considerados como sendo animais de matanca de emergência e 
são destinados à salga, banha ou conserva pela I.F.
4
4 
Os animais condenados e mortos são destinados a 
Qfa)-(afla . 
Transcorrido o tempo regulamentar de dieta 
hídrica (24 hs.), normalmente, os animais são conduzidos ao
5 
brete de insenbilizacão. sendo previamente lavados com água 
fria e sob pressão. 
2.4. INSENSIBILIZAÇÃD QQTORDOAMENTU) 
O brete de insensibilizacão consiste em um 
"corredor" (restrainner) onde os suínos são transportados 
mecanicamente, com lavagem ininterrupta por chuveiros, 
suspensos do chão, ao Final do qual se procederá a 
vu insensibilizacao. 
Na reação do animal insensibilizado 
eletricamente existem três fases. ° 
a) Contracão violenta de todos os músculos 
voluntários com o animal desfalecendo e 
permanecendo sem resviracão no momento em que
-lf_ 
se conecta a corrente elétrica; 
b) A 10 segundos da interrupção da corrente 
elétrica, os músculos se relaxam e o anima)
V 
cai flácido. 
c) Passados outros 45-60 segundos, o anima] 
comeca a mover as patas~ como se estivesse 
andando e recupera a respiração. (*=) 
A insensibilizacão é eFetuada por meio de 
corrente elétrica, sendo que o animal recebe o choque de 250 
volts, corrente continua de 600 .m A, atrás das orelhas 
(nuca) com o tempo do choque variando de 3 a 5 segundos. 
dependendo do tamanho do animal. 
Após a insensibilizacão (suínos), são maneados 
em um corrente que será então presa a nória mecanizada que os 
transportará ao túnel de sangria e escaldagem. 
2.5. SANGRIA 
" -- --"Ao percorrer o‹4Q~metro no túne1'de sangria, é W 
efetuada a sangria, com uma faca "vampiro", por meio de uma 
incisão ventral com a Finalidade de seccionar os grandes ` 
vasos da base do coração. 
"Com adocão dos metodos de insensibilizacao 
elétrica, notou-se um aumento da incidência de 
"sa1p1caduras“, manchas de cor roxa escura nos músculos, que
..]_']- 
pode ser evitada Quando se sangra o animal dentro dos 
primeiros 5 segundos da aplicação da corrente elétrica". (*°) 
- O animal assim sangrado prossegue por toda 
extensão do túnel de sangria, sendo que neste periodo o 
animal segue em aclive, neste túnel, num tempo de 3-5 
minutos. Este tempo permite um perFeito dessangramento do 
suino. Após sangria, os animais passam por uma canaleta para 
escorrer o excesso do sangue. O sangue é recolhido e 
destinado a graxaria para posterior trans?ormacão em farinha 
de sangue. 
A cada animal sangrado, é efetuada uma 
desinfecção na Faca. sendo que após o suino percorrer todo 
túnel de sangria, recebe uma lavagem através de um chuveiro 
onde são retiradas as sujidades externas, após os suínos 
seguem para o sistema de escaldagem. 
e.ó.ﬁsi:â1.n.e.m=.u 
A escaldagem de suíno consiste na contracão do 
tecido conectivo com a liberação do pelo e o descolamento da 
derme, da epiderme pela presenca de vapor de água. 
A temperatura do tanque de escaldagem fica em 
torno de 58-60°C, cada suino leva em média 7 minutos para 





U animal escaldado desprende-se da nória 
automaticamente caindo na depiladeira onde permanece por 1 3 
minutos. âpós ser depilado, o suino é progetado sobre uma 
mesa de inox, onde lhe é exposto os tendões e novamente é 
pendurado na nória. 
2.8. "TDILETE" 
Esta é a última etapa das operações realizadas 
na zona suja e compreende a depilacão de "retoque", 
chamuscagem, uma última raspagem com Faca sobre a suPerFície 
da carcaça, o que garante ausência total de cerdas adesivas à 
carcaca, para sofrer a lavagem no final da zona suja e início 
da zona limpa, onde serão realizadas as operações de 
evisceracão. 
As etapas anteriores tem importância enorme no 
tocante ao aspecto externo de carcaca e contribuem 
enormente para a reducão da carga bacteriana inicial da 
superfície do animal. 
2.9. EUISQERAQÃQ 
às operações de evisceracão, realizadas por 
operários situados em plataformas fixas. com Piso 
antiderrapante, equipadas com recipientes de aÇo inox 
contendo àgua quente de renovação contínua para desinfeccao 
de facas e utensílios usados nas operacões supra citadas,
_l9_. 
elevadas a um metro do chão para fácil manuseio de operação. 




Rodelamento do ânus, operação esta realizada 
com pistola de ar comprimido, promovendo o 
desprendimento do reto; 
Liberação da lingua, 
Desnuque. com exposição dos músculos. 
Inspeção da cabeca e nódulos linfaticos, pela 
I.F.¡ ' 
âbertura do tórax e abdõmem; 
Remoção e separação das vísceras brancas 
(intestinos, bexiga, estômago, rins, baço, 
pâncreas) e vermelhas (coração, lingua, 
pulmões e Fígado); 
Remoção do pâncreas, baço, vesícula biliar e 
epiplon. A vesícula biliar, o baco e o 
epiplon seguem para a graxaria, o pâncreas, 
será congelado e destinado posteriormente à 
indústria farmacêutica, 
Os intestinos seguem para o setor triparia. 
Estas operações são acompanhadas pela 1.F., 
Inspeção da carcaça; 
Divisão-longitudinal da carcaça, 
Remoção e lavagem da cabeça, com esta 
seguindo para o setor de miúdos, 
Lavagem final das carcaças, 
Remoção de pés e rabos com estes seguindo 
para o setor de miúdos¡ 
Desvio das carcaças condenadas e parcialmente 
aproveitáveis¡
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o) Remoção de banha em rama, que é destinada a 
refinaria, 
p) Pesagem das carcaças; 
q) Câmaras de resfriamento. 
3. SEBVLQD DE LNSPEÇÃD FEDÊBQL 
As carcaças e órgãos são inspecionados, por 
elementos credenciados pelo “ÚIF", situados nas linhas de 
operações do abate. Tanto as carcaças como as vísceras são 
examinadas, após separação; em linhas paralelas, ou seja, 
cada víscera acompanha a carcaça de origem, o que facilita o 
processo de inspeção e_diagnóstico com conseqüente liberação 
ou não de carcaças e órgãos para o processo de 
industrialização posterior. 
3-1. lN§E£§Ãﬂ_Bﬁ_ﬁﬂB£Qâ 
Na inspeção da cabeça, é pesquisada 
principalmente a cisticercose, através de cortes com 
exposição das superPícies dos músculos da cabeça. 
3.2. lN§E§§ÃQ_Eâ_QâBQâQﬁ 
Na inspeção de carcaças são observadas; o 
aspecto geral, fraturas, contusões, estado nutricional, 





De acordo com a gravidade do Processo 
ógico, a carcaça é codificada e desviada para exame 
, podendo ser condenada ou parcialmente aproveitada em 
alguns setores de industrializacão. 
codificadas ao 
lesão 
3-3- JNSPEEÃD DE VÊEEERH5 
As vísceras são examinadas individualmente e 
se constatar algum processo patológica ou 
- Língua: Pesquisa-se cisticercose, abcessos, 
sarcosporidiose, contaminacäo. etc. 
Rins; Cisto urinário, contaminação, estefanu- 
rose, Peste suína, uronefrose, congestão, 
isquemia, neêrite, etc. 
- Coracão: Pericardite, miocardite, cisticerco- 
se, aspecto, etc.
V 
- Pulmõesz âspiracão sangue, metastrongilose, 
contaminação, congestão, pneumonia, pleurisia. 
etc. 
Fígado; Teleangiectasia, hidatidose. hepatite, 
contaminação, estefanurose, congestão, ascari- 
-diose, cirrose, cisticercose, efcv 
Intestinos. Verminose, macracantorrincose, 
contaminação, enfisematose, abcessos, etc. 
4. E£§EElâMENIQ_E UÊTUREEÃD QQ9RQâ§ﬁ> 
O resfriamento da carcaça e realizado com
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objetivo primeiro de que ocorram os processos de maturacao na 
mesma. 
Como as carcaças são mantidas a temperaturas 
superiores ao seu ponto de congelacão (-1,5°C), irão sofrer 
um processo de maturação, periodo no qual a carne se torna 
mais tenra e aromática. Durante as primeiras 24-36 horas 
deste processo, a principal mudanca que ocorre na carne é a 
glicólise post-mortem. O pH limite que a carne pode alcançar 
se denomina pH Final. Como' este pH pode corresponder ao 
ponto isoelétrico de muitas proteinas musculares, a 
capacidade de retencão` de água do músculo será menor 
post-mortem que "in vivo", inclusive quando as proteínas não 
se desnaturam. "No entanto, antes que se alcance o pH final, 
são iniciados outras alteracöes na carne devido ao 
crescimento bacteriano ou a intensa desnaturacão e 
desidratação de proteínas". (*5) » 
Por motivos econômicos e de qualidade convêm que 
a perda de água ou peso da carcaca se situe dentro de 'certo 
limite. Quando há perda excessiva de água, a superficie da 
carne adquire um aspecto desagradável e torna-se seca e 
escura. Por isso, se recomendam umidades relativas entre 88 e 
92%. Umidades relativas superiores a 92% podem favorecer a 
Formacão de limo e desenvolvimento de motos na superticie da 
carne. (@*)
\ 
As carcacas permanecem na câmara de resfriamento 
por um periodo que varia de 16 a 24 horas, de onde serão 
destinadas ao espostejamento e expedicão sendo neste caso. 
revestidas com estoquinetes.
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O pH final da carcaca está na Faixa de 5,5 a 5,8 
após 24 horas de maturação. 
5- Eäﬂﬂãlíiâﬂﬁﬂlﬂ 
As carcaças após permanecerem o período de 
maturação na câmara, são levadas até o setor de 
espostejamento. 
Primeiramente faz-se um corte para liberar o 
pernil da região lombar. sendo então, cortado e separado a 
espinha dorsal da barriga e conseqüentemente separação da 
paleta. . 
Em seguida, efetua-se o "desfolhamento" destas 
pecas. ou seja, retira-se o couro com a gordura à exceção da 
barriga. Depois de desfolhadas, as pecas são colocadas na 
esteira rolante. 
O pernil, de acordo com o seu aproveitamento, 
pode ou não ser desossado. Quando desossado, deve-se separar 
o músculo. 
A paleta é desossada, separa-se o músculo, sendo 
resfriada ou congelada para uso na produção. 
A barriga, após ser desossada, é enviada para 
salga, através de chute. 
A copa é desossada, podendo ser enviada para
w 
¬›- _ ¿:) _. 
salga, resfriada ou congelada de acordo com as 
circunstâncias. 
O carré, pode ficar inteiro, pode seguir inteiro 
para o açougue para ser cortado em bistecas ou desossado Para 
se obter o lombo. 
às carnes que são vendidas geralmente para o 
mercado externo, como por exemplo. carré, filézinho, 
copa-lombo, etc., são embaladas, pesadas e congeladas. 
As carnes usadas na produção, são classificadas, 
colocadas em bacias de aco inox e após levadas para câmara de 
resfriamento. 
O toucinho e o couro removido, também são 
colocadas em bacias e levados para câmara de resfriamento, os 
ossos retirados são limpados com máquinas especiais 
"trimmers“, após os ossos e a gordura retirados das carnes 
são enviados para fabricacao de banha. 
ó. INDUSTRIALIZAÇÃO 
A industrializacão de matérias~Primas 
provenientes de suínos abatidos visa um aproveitamento , 
integral do animal, seja para o consumo humano ou animal. 
Como `nos dias de hoge a indústria de 
processamento de carnes não sobrevive economicamente. somente
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com a carcaca do animal se faz também necessário o uso de 
tecnologia para transformação e aproveitamento de toda a 
carcaca e subprodutos_ É com este objetivo que a indústria se 
organiza em setores ou secões para o processamento e 
transFormacão das partes que compõem o animal. 
transformando-os em produtos de alta qualidade para o consumo 
humano quando devidamente processados e alguns subprodutos 
não comestíveis destina a fabricação de racão animal ou ainda 
comercializa alguns destes subprodutos com outras indústrias 
uv de transformacao. 
A organiaacão da produção comeca quando, de mão 
dos pedidos de clientes, iazem-se os programas de producao 
com o seu envio ao respectivo setor implicados no 
processamento do produto final a ser obtido. 
6.1. TRIPARIA 
Este setor está localizado no segundo piso. 
sendo que as vísceras chegam até o setor através de um 
"chute" existente. 
*“*__ '_' “"ñs vísceras provenientes do abate, após_liberada 
pela Inspecão Federal, chegam ao setor caindo sobre uma mesa 
de aco inox, onde são separados os intestinos do restante das 
outras vísceras, através de uma faca pneumática, sendo Que o 
intest}no delgado _após separado é lavado e escorrido 
mecanicamente, ou seja, passam por sistemas de rolos para 
remocão da mucosa e da serosa, sendo que a mucosa é 
comercializada com laboratórios farmacêuticos. Os intestinos
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delgados (tripas) após previamente limpos. são levados para o 
processo de cura e-desinfeccão. Após ocorrer o período de 
cura. as tripas são calibradas e usadas na produção de 
lingüicas frescais, sempre devendo ter um padrão que é 
estabelecido pela empresa. Somente as tripas naturais de 
suínos procedentes do abate do dia não são suficientes, sendo 
compradas tripas de outros países para completar a produção e 
manter um estoque regulador. Tripas mais grossas (calibre) 
são usadas juntamente om as tripas naturais de bovino para a 
linha de produtos curados. 
. Também no setor de triparia, são separados e 
selecionados os fundos e úteros, onde passam por 
3 
um 
tratamento especial. ou seja. são escaldados, embalados e 
congelados para exportação. Os estômagos (bucho), também são 
tratados, sendo usado na produção ou vendido para o mercado 
interno ou externo. 
ó.2.'MIÚDOS 
Este setor que comunica~se com a matanca através 
de pequenas janelas, sendo responsável pela industrializacão 
dos miúdos. 
Processamentosz 
- Língua é escaldada para limpeza. salgada ou 
congelada conforme a necessidade, se salgada é 
para o mercado interno ou se congelada é 
vendida para o mercado externo.
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- Cabeca, são coureadas. com remoção cara e 
orelhas, desossadas, extraídos os miólos, 
retirada a hipófise que é vendida para 
laboratórios farmacêuticos. Q cara e orelhas 
após remocäo do ouvido médio, gordura e 
raspagem de pelos, é centrifugada, depois 
Flambada e lavada novamente para então seguir 
para a câmara de salga. Os ossos da cabeca. 
depois de moídos, seguem para a refinaria de 
banha e a carne oriunda da desossa poderá ser 
usada em embutidos curados. 
- Os pezinhos, após lavagem, são abertos e 
centriFugados, seguindo para câmara de salga. 
6.3. REFINARIA DE BANHA 
Entende~se por "banha" 0 produto obtido pela 
fusão exclusiva de tecidos adiposos frescos de suínos, 
inclusive quando procedentes de animais destinados a 
aproveitamento condicional pela Inspecão Federal, em 
autoclaves sob pressão, em tachos abertos de duplas paredes. 
em digestores a seco, ou por outro processo aprovado pelo 
-BIPOA e~%ãﬁ~somente submetido a sedimentacão e'eliminacão_.de _ 
umidade. (*°) 
Todas as graxas obtidas durante o abate são 
denominadas "graxas de matança" e as obtidas da desossa de 
carcaca refrigeradas se conhecem como "graxas de corte". (e“)
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6.3.1. PROCESSAMENTO DA BANHA 
Moagem da matéria-prima; Os tecidos adiposos, retalhos e 
nv ossos provenientes do abate e espostejamento sao 
transportados, via "chutes" e carrinhos para o moinho, 
onde serão previamentes pesados; 
Após a pesagem da matéria-prima, são passadas para os 
digestores até'completar a carga, com pressão controlada. 
0 tempo de cozimento da banha varia de 2:00 a 4:00 horas 
dependendo da carga recebida no digestor. 
Uisualmente, a banha é considerada cozida quando o 
torresmo estiver com aparência corada e sêco, bem como a 
banha espumosa. _ 
Após o cozimento, procede-se a descarga do digestor. Tanto 
torresmo como banha são recebidos em ' tanques, com 
peneiras, acopladas na base do digestor. A banha peneirada
~ 
é canalizada para tanque de sedimentacao localizado abaixo 
dos digestores. 0 torresmo é colocado 'em uma rosca sem 
fim, que 0 conduz a uma prensa, onde ocorre a~liberacão da 
matéria graxa ainda aderida ao torresmo. A gordura é 
canalizada para os tanques de sedimentacão e o torresmo 
prensado segue por rosca sem fim até o moinho martelo, 
onde depois de moído poderá constituir matéria-prima na 
mistura de rações. 
Dos tanques de sedimentacão a banha segue para batedeira
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cilindrica com fundo em forma de cone. 
Filtragem; Dos tanques, a banha é enviada por tubulações à 
prensa de filtros, composta por uma série de filtros. A 
banha entra na prensa sob pressão e após é recolhida em 
tanque reservatório de banha filtrada. 
Refrigeração; A banha, antes de ser cristalizada. passa 
por serpentinas. num sistema de refrigeração que tem por 
objetivo baixar a temperatura desta para 40°C. Nesta 
temperatura, ela permanece no tanque de banha a ser 
cristalizada. 
Cristalizacãoz A cnistalização ocorre quando a banha desce 
através de canos e entra em contato com o rolo 
frigorífico, que opera à temperaturas inferiores a 0°C, 
Acondicionamento e embalagem; A banha será embalada em 
pacotes de 1 kg ou O, 5 kg, através de balanças dosadoras. 
Este produto é 100% natural, não tendo aditivos e 
agregados que prolonguem sua vida e caracteristicas. 
A banha deve satisfazer as seguintes especificações 
(*°). 
- 0or branca du branco~creme; 
- Odor levemente a torresmo, 
- Textura, pasta homogênea ou ligeiramente granulada¡ 
- Umidade e resíduos 0,5 por cento no máximo. 
- Acidez no estabelecimento produtor - 2 ,ml em soluto
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normal por cento, no máximo; 
- Ausência de ranco (Kreiss). 
6.4. EBQXQ INDUSIBIQL 
A graxa industrial é obtida da Fusão de suínos 
condenados. tripas grossas, vísceras de aves, varredura das 
salas de processamento do $rigorífico (suínos), etc. 
6.5. QQLGQ 
Há vários milênios se observou empiricamente que 
o sal conserva a carne sem necessidade de mantê-la em 
condições de refrigeração. No ano de 1.000 A.C., consumiam-se 
carnes salgadas e defumadas. (*°) 
0 sal é o componente mais importante das 
misturas empregadas para a cura de carnes. (“*) 
A difusão do sal, nas células da carne, tem duas 
Funcões interrelacionadasz 
- Baixar a atividade de água, pelo aumento de 
soluto nas células e retiradas de água 
(desidratacão)¡ 
- Aumento da pressão osmótica na célula. 
Estes dois fatores inibem o crescimento 
microbiano nas células da carne. (a*)
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A velocidade de difusão do sal dependerá de 
concentração salina, temperatura, espessura da carne, PH e 
granulametria do sal. 
O sal fino é ineficiente em processos de salga 
seca, pois constituídos por pequenos cristais, se distribui 
uniformemente pela superficie das peças, coagulando 
substâncias albuminóides desta camada retardando com isso a 
penetração nas camadas mais profundas. 0 uso de sal mais 
grosso também pode mostrar inconveniente, porque de 
dissolução mais lenta, é de penetração tardia, permitindo a 
ocorrência de fermentação anormal (5), fatos pelos quais, em 
salga a seco se utilizam sais de granulometria medianas. 
_ 
D ponto isoelétrico da carne determina maior 
quantidade de água livre na carne o que faz aumentar a 
velocidade de difusão do sal para se estabelecer o equilibrio 
osmótico do meio. 
As temperaturas altas facilitam a difusão do 
sal, mas podem alterar a carne devido a crescimentos 
bacterianas indesejáveis e possiveis fermentaçoes internas, 
nos cortes mais espessos. 
A tolerância de microorganismos ao sal é 
variável. Existem microorganismos halotolerantes que suportam 
concentrações de 15 a 30% de sal. Os microorganismos halófi~ 
los obrigados requerem sal para sobreviver e não se 
desenvolvem quando a-concentração de sal do meio é inferior a 
10-15%. (*°'3^)
o
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Nos processos de salga a seco e por imersão. a 
concentração de sal no meio diminui paulatinamente até que se 
estabeleca o equilibrio osmótico. 
6.5.1. PBQQESSAM§NTQ 
Os produtos a serem conservados pelo uso 
de sal são conduzidos a câmara de salga, via "chutes" e após
z 
carrinhos, colocados em mesas de salgacão, são acondicionados 
de forma ordenada em tanques de salga onde permanecem por 
tempos variados em processo de cura. 
6.5.8. CURQ 
Historicamente, define-se cura como sendo 
a adição de sal à carne. Com o passar dos tempos, este 
procedimento *oi sendo aperfeiçoado, adicionando-se às carnes 
outras substâncias, e hoje o termo carne curada se refere a 
conservação e melhoria do sabor do produto, por adição de 
sal. nitrato. nitrito, acúcar e em alguns casos, outros 
ingredientes. (Q*) 
Atualmente, com o advento da 
refrigeração. o produto curado tem importância maior devido 
ao sabor, aroma e aparência características. 
6.5.3. EBQ§E§$Q_DE_£QBâ
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Os processos de cura são classificados de 
acordo com a utilização do sal de cura ou salmoura de cura. 
Ds processos básicos são; cura seca e cura úmida. No primeiro 
caso. o sal curante é aplicado a seco, e no segundo a carne é 
submergida em solução com 15 a 20% de sais curantes. 
Ainda se distingue, de acordo com a 
substância curante utilizada e o tempo de cura, entre curados 
lentos e rápidos. Nas técnicas de cura rápida se distinguem 
os métodos de injeção de salmoura nos vasos sangüíneos e no 
músculo. (E°) 
a) Cura seca; O processo consiste em aplicar na superficie do 
produto, normalmente carnes resfriadas, os agentes de cura 
secos. (^). Ds agentes de cura são esfregados no produto 
e este vai sendo empilhado, sendo ainda colocado entre as 
peças. camadas de sal de cura. 
O tempo de cura depende do tamanho da Peça, estimando-se 
em dois a três dias por quilograma de 'carne. O bacon 
curado por este método usualmente requer de 10 a 14 dias 
de cura. (**) 
Após o término do processo de cura, o sal da superfície é 
removido e as peças colocadas em câmaras de maturação 
mantidas à 8°C ou menos. O tempo de maturação é estimaddo 
em 2 dias por quilograma de Produto. (^) 
As maiores desvantagens deste método são; altos 
investimentos devido a lentidão da cura; sabor fortemente 
salgado no produto final; e altos custos devido ao espaço
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utilizado e trabalho requerido. Como vantagens apresenta: 
os cortes são menos perecíveis devido a sua firmeza e 
secura e o produto Final é relativamente valorizado. 
Cura úmida; Ds processos de cura úmida usam os mesmos 
§I 
ingredientes da cura seca, exceto pelo fato de serem 
dissolvidos na água Formando uma salmoura. Ds cortes 
permanecem submersos em salmoura até completa penetração 
dos ingredientes da cura da carne. (*^) 
A relação carne/salmoura tem grande importância no 
processo e está intimamente relacionada com o tipo de 
produto a ser Fabricado. A concentração salina pode~ ser 
expressa em graus salõmetros, em % ou em graus Baumé. 
Normalmente, a proporção entre a carne e a salmoura é de 
1:1 OU 1:3. (",aç) 
Este processo também é lento e depende exclusivamente do 
fenômeno de osmose, necessita de um tempo aproximado de 
dois dias por quilograma de carne. (13) 
Os produtos curados em cura úmida apresentam geralmente 
menor perda de água que os de cura seca, razão pela qual 
tem um sabor mais suave e menor vida de prateleira. (*'Ê°) 
Cura por injeção; Existem dois processos de cura por 
injeção de salmoura; injeção no músculo e injeção por via 
arterial. 
Na cura por injeção no músculo. a salmoura será bombeada 
para o interior da carne através de uma agulha ou de um
o
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sistema de agulhas que possuem vários orifícios por onde 
sai a salmoura. As agulhas podem ser inseridas manualmente 
ou, mais modernamente por um sistema de injecäo automatica 
onde o produto segue por esteiras e passa através de um 
sistema de agulhas multiplas com movimento de sobe e 
desce, sendo que este processo possibilita uma 
distribuição uni?orme da salmoura por toda a peça. 
0 sistema por injeção arterial é manual, sendo a salmoura 
injetada diretamente nos vasos sangüíneos. Este sistema a- 
presenta algumas desvantagens, como; distribuição arterial 
desuniForme,`artérias danificadas, e requer mão~de~obra. 
Para se conseguir uma cura completa, rápida e homogênea, 
as agulhas não devem estar separadas a mais de 4-5 cm em 
tecidos musculares brandos e soltos e a mais de E-3 cm em 
tecidos musculares compactos e graxos. Também deve dar 
atenção a possíveis entupimentos de agulhas, pressão 
adequada de injeção e Fatores de higiêne no processo de 
injeção. (*,2^,a°,*^) 
Após a injeção, os produtos são curados em salmoura de 
igual concentração. Depois de curados, ocorre 
transferência para a sala de maturação onde geralmente o 
tempo de maturação é idêntico ao tempo de cura. 
6.5.4. FATORES QQ§.QFETAH O PROCESSAMENTQ 
a) Qualidade da matéria-prima; A carne utilizada no processo
deverá ser proveniente de animais sadios, abatidos de 
forma adequada e sob condições higiências. 
A escolha de carnes utilizadas é um fator determinante não 
só qualitativamente, mas também economicamente. Carnes que 
por alguma razão perderam suas caracteristicas normais. 
como por exemplar o caso da carne tipo DFD ("Dark, Firm, 
Dr5"), ou seja, carne escura, Firme e seca na superficie, 
Porque retém toda a umidade no interior das fibras 
(células) musculares, e carnes tipo PSE ("Pale, Soft, 
E×udative"), isto é, carne pálida. flácida e exsudativa, 
porque perde água com Facilidade. 
Nas carnes do tipo PSE, a glicólise é mais rapida, e 0 PH 
cai já na IÊ hora após abate. Essa queda brusca de pH 
causa uma desnaturacão das proteínas musculares. O grau de 
desnaturacão das proteinas depende da temperatura do 
músculo e do valor de pH que é atingido logo após o abate. 
Quanto mais alta a temperatura do músculo e menor o pH, 
maior será a desnaturacão de proteínas. A desnaturacão 
causa uma redução na solubilidade das proteínas, perda na 
capacidade de reter água, e uma aparente descoloracão do 
músculo. Alteracões estas que são altamente indesejáveis 
täntñ para a comercialização e degustação-da -earne, como 
para a fabricacao de produtos cárneos. 
Uma situação inversa se verifica quando os animais são 
submetidos a exercicios fisicos ou agressões de meio 
ambiente causadoras de "stress“. Nessas condições, o 
músculo consome as suas reservas de glicogênio, o acido 
lático é retirado pela corrente sangüínea, mas não há 
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tempo para reposicão das suas reservas energéticas. Quando 
esses animais são abatidos a glicolise é lenta Por falta 
de glicogênio no músculo. D PH cai ligeiramente nas 
primeiras horas e depois se estabiliza. 
Na carne DFD, em decorrência do PH alto, as Proteínas 
musculares conservam uma grande capacidade para reter água 
no interior das células. Como conseqüência. a superficie 
de corte do músculo fica pegajosa e muito escura. Ainda 
devido ao PH alto, essa carne se deteriora com facilidade. 
Uerifica~se na carne DFD. uma certa dificuldade para a 
difusão dos sais de cura, resultando em deficiência na cor 
e no sabor do Produto. 
Em síntese, o PSE está relacionado a uma quebra brusca de 
PH (acúmulo de ácido lático) no músculo, e o DFD a uma 
Pequena ou quase nula queda de PH. Em ambos os casos, 
ficam alteradas as Propriedades da carne, como a de 
refletir a luz (cor) e a de reter água; a firmeza ou 
flacidez é aPenas uma conseqüência da maior ou menor 
capacidade de reter água. A causa é sempre o "stress", 
geralmente. mas não necessariamente, associada a uma 
sensibilidade genética do animal. (9) 
Como as carnes DFD apresentam dificuldades à difusão dos 
sais de cura, devido ao seu PH elevado e maior retenção de ~ 
água. podem acarretar em deficiências no sabor e cor do 
Produto curado razão Pela qual recomenda-se o uso de 
carnes PSE, que Por possuir um PH baixo, facilitará a 
difusão dos sais de cura. (*)
H
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A qualidade dos ingredientes de cura também deve ser boa e 
a água utilizada deve ser essencialmente potável. (^) 
Composição da salmoura de cura: O meio de cura mais 
utilizada é sal, açúcar, nitrato e ou nitrito de sódio ou 
potássio. 
ou Como o processo de cura é em funcao do equilibrio osmótico 
entre o produto e o meio de cura, sabe-se que o sal 
penetra na carne somente até o ponto de equilibrio da 
pressão osmótica. Uma vez que Ó sal forma complexos 
sal-proteína/pressão osmótica atinge o equilibrio à 
concentrações mais baixas na carne que na salmoura. (*) 
Influência do pH; O valor de pH depende da composição da 
salmoura. Se esta contém açúcar, devido a fermentação 
bacteriana, haverá uma diminuição do pH; A sua alteração 
decorre principalmente da mícroflora presente no meio de 
cura e na própria carne. As bactérias Migrgcgcggs. 
Eggiggggggs e o ácido lático, abaixam o pH, enquanto que 
alguns microorganismos gram-negativos como Esgudgmggas e 
ﬁgh;gmggggLgL produzem salmouras alcalinas (pH 7,5, -8,0 
ou mais). (89) 
Influência do potencial de óxido redução: As salmouras 
recém preparadas apresentam um potencial alto ( + 350 mV). 
As salmouras usadas que ainda são boas apresentam um 
potencial na faixa de + 850 mU à + 350 mV. Em salmouras 
deterioradas o potencial cai à -150 mv. Os potenciais 
positivos indicam a predominância de forças oxidantes e 
negativas, forcas redutoras
o
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Através da ação de microorganismos aeróbicos, haverá 
abaixamento do pH e uma diminuição do o×i9ê"Í° diSPOﬂív€1, 
com diminuição do potencial de óxido-reducão. Juntos, 
estes fatores afetam a coloração e o crescimento 
microbiana. (“) 
Temperatura; A temperatura com que se processa a cura tem 
grande importância pois dela depende a eficácia do 
processo e o tempo de cura. 
As temperaturas altas aceleram o processo, mas decorrem no 
inconveniente de muitas vezes deteriorar a salmoura e" o 
produto a ser curado. (*)
0 
Flora bacteriana da salmoura; A maior parte da Flora 
microbiana encontrada na salmoura é proveniente da carne. 
Muitos destes microorganismos são necessários e participam 
ativamente dos processos de cura e maturação, mas também 
ocorrem microorganismos indesejáveis ao processo. 
A salmoura pode ser considerada um meio seletivo, devido a 
sua concentração de sal, nitrato e nitrito, pH, potencial 
redox e temperatura. (^) 
Estima-se que uma concentração de 8% de sal e 0°C inibem o 
desenvolvimento de mofos, porém, a temperatura de 20-85°C 
requerem~se concentracões de sal na ordem de 12%. (9) 











- ~â e 
- várias leveduras e mofos. 
.Atualmente acredita-se que a maioria dos microorganismos 
do processo são Uigrocoggus, certos lactobacilos e 
espécies correlatas. (4) 
6.5.5. AGENTES DE CURA 
Sal: O sal possui uma ação bem conhecida sobre o 
desenvolvimento dos microorganismos. No decorrer da 
maturação, com perda de água pelo produto cárneo, decresce 
atividade de água e com o aumento de sal nos tecidos 
ocorre a desidratação do protoplasma, tornando o meio 
adverso aos microorganismos o que aumenta o poder de 
conservação do produto. Juntamente com o aumento de sal, 
ocorre a diminuição do pH. (as) 
O sal em contato com a gordura pode atuar, retardando a 
oxidação; masﬂ_se a solução salina for _parcialmente 
evaporada e uma película de sal é depositada sobre a 
gordura do produto a ser curado, poderá acarretar em 
aumento de ranco. (*7)
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Além do sabor que empresta a carne curada, o uso como 
conservante, o sal favorece o desenvolvimento do brilho 
vermelho na carne. A natureza do efeito "brilho" não é bem 
conhecida mas pode ser devido a desnaturacão da 
globina. (*') 
Nitrato/Nitrito; A tolerância ao nitrito varia amplamente 
entre diferentes grupos de bactérias. Em determinadas 
condições 40 ppm de nitrito sódio inibe o crescimento de 
Staphslococcus aureus. 
D e?eito bacteriostático sobre o Staphglococcus aureus 
parece dever-se a interferência deste sal na nutricão de 
enxofre do microorganismo citado. O nitrito tem ação 
rápida, abaixa o pH. com os grupos alia-amino dos 
aminoácidos e também com alguns monofenóis, como a 
tirosina. O seu produto de decomposicão, óxido nítrico. 
reage Facilmente com os pigmentos hemo. que pertencem as 
catalases e os citocromos. (2*) 
D efeito inibidor do nitrito parece ser devido a 
concentracäo de ácido nitroso não dissociado. Apesar de 
instável o nitrito aumenta o efeito conservador do sal em 
determinadas carnes cunadas.«(?¬À M- _ '_ .c ___ ___cA 
D nitrato atua como Fonte de nitrito permitindo que na 
carne mantenha um nivel de nitrito eficaz para sua 
conservação. O seu efeito ainda não é bem conhecido como 
conservante de carnes. 
Açúcar. Quando adicionado em concentracão elevada atua
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como conservante, porém como as concentrações de açúcar 
utilizadas nos Processos de cura de carnes é minima, eles 
não Possuem nenhuma ação conservante. (a*) 
Geralmente o seu uso se deve ao servirem de substrato para 
as bactérias que reduzem o nitrato a nitrito. 
6.5.6. QÂUQBQS QE §ALGﬁ 
A Câmara de salga possui tanques para 
acondicionar os produtos "salgados" que aí mesmo sofrerão os 
processos de cura e maturação. 
A temperatura da câmara de salga e 
mantida sempre em temperaturas inferiores a 10°C. 
O setor ainda possui uma ante-câmara, 
também climatizada, onde estão localizados os "tumblers". 
Os produtos oriundos das várias seções 
são recebidos por "chutes" e são transportados através de 
carrinhos. 
Nessa linha de produtos, os miúdos e 
cortes salgados e salmourados, recebem durante a elaboração 
os cuidados necessários para terem, padrão de higiene, forma, 
tamanho, cor e apresentação correspondente às necessidades do 
mercado. 
âmpliando o descrito acima, os cortes
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recebem uma "toilete" que evita aparências não satisfatórias, 
tais como. pelos, suaeiras, machucaduras¡ produzindo artigos 
brancos e com aspectos impecáveis. 
A seguir são colocados em contato com o 
sal, em forma de salga úmida ou salga seca por tempo que 
varia de acordo ao corte propriamente dito. Finalmente, os 
módulos são empilhados e entre as camadas é colocado sal, que 
desidratará e enxugará estes cortes. Posteriormente é feita a 
embalagem dos produtos. 
Estes são alguns produtos da linha de 
salgados e salmourados; toucinho, barriga sem costela, 
barriga com costela, costela inteira, rabo, orelha, pé, pele, 
salgados sortidos. língua, goela, ponta de costela, orelha 
com cara, pernil, paleta, etc. 
6.6. QEFUMAÇÃO 
Ds processos de deFumacão por si só não são 
eficientes quando usados para conservacão de alimentos e por 
esta razão, são usados em associacão com outros métodos. 
Hoje a prática de defumacão é utilizada pela sua 
contribuicão no aroma e sabor característico dos produtos 
delumados. 
A defumacäo consiste em e×Por produtos cárneos ä 
fumaca, "que geralmente é produzida pela combustão lenta de 
serragem, proveniente de madeiras duras", (*=)
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A composição química da fumaça é bastante 
complexa. Consta de uma fase líquida dispersa, constituida de 
partículas de fumaça e de uma fase aquosa dispersante.(*5'm*) 
A deposição da fumaça é ainda um fenômeno 
dificil de ser controlado. Esta deposição dependerá da 
temperatura, umidade e velocidade do ar e da umidade e 
permeabilidade da superfície do produto. (aa) 
A deposição de partículas da fumaça apenas 
contribuem para o processo de defumação sendo muito mais 
importante a absorção de vapor pela água da superfície e água 
intersticial do produto. (*5) 
Ds principais efeitos produzidos pela defumação 
são; secagem; proporcionam caracteres organolépticos 
desejáveis; realçam a cor interna do produto curado; efeito 
antioxidativo às gorduras; a impregnação superficial dos 
componentes da fumaça são agentes antissépticos e germici- 
dadas; diminuem o conteúdo de nitrito entre outros. (*7) 
Q ação combinada do calor e da fumaça reduzem a 
população bacteriana da superficie do produto, além do que a 
superfície de um produto defumado se converte em uma barreira 
física e química frente ao crescimento e penetração de 
microorganismos, devido a desidratação, coagulação de 
proteínas e a .deposição de materiais resinosos por 
condensação de fenol e formaldeido. (°^) 
Devido ao fato de se terem detectado compostos e 
cancerígenos na fumaça (3,4 benzopireno e 1.2.5.6
n
fenantraceno) provenientes da combustão da Iignina em 
temperaturas superiores a 250°C, hoje procura-se produzir 
fumaça sem estas substâncias. (*) 
Para se evitar o aparecimento destes compostos, 
a temperatura de defumacão não deve ser superior a 400°C na 
fonte, pois até esta temperatura os níveis de 3-4 benzopireno 
são muito baixos 0,179 a D,D95 PPb), aquém dos limites de 1 
ppb estabelecido por muitos países. (*) 
6.6.1. PROPRIEDADES DA CARNE DEFUMADA 
As principais contribuicões da defumacao 
à carne defumada são; aparência brilhante devido a camada 
resinosa resultante da condensação de Fenol e €ormaldeido¡ a 
cor rosa da carne que é fixada durante o processo de 
defumacão¡ o sabor e aroma característicos que se devem a 
grande variedade de substâncias químicas na fumaca, sendo os 
fenóis os principais responsáveis pelo sabor tipico de 
defumado' (12) 
Atualmente, a partir de produtos químicos 
ouzmadeira se obtém fumacas liguidas_com_ohJet1yQmQ§_mëlHDTQY 
a qualidade organolèptica dos produtos cárnicos (a*) e sendo 
estes processos mais baratos que 0 processo convencional. 
estão sendo já utilizados por algumas indústrias. 
_4ô_
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6.6.2. FUMEIRDS - SALAS DE DEFUNAÇÃD 
Os fumeiros estão localizados em 
construcão anexa a embalagem. A principal matéria combustível 
usada para producão de fumaça é a "serragem“ de alguns tipos 
de madeira dura características da região. 
O tempo de defumacão depende do tipo de 
produto a ser defumado, variando de algumas horas a dias, e 
também da quantidade de fumaça produzida. Fazem parte da 
linha de defumados, os seguintes produtos: Lombo de$umado, 




A moagem é o processo onde pedaços de 
carne e gordura são subdivididos em pedacos de menores 
granulometrias. O tamanho ñas particulasade carne e gordura e 
um fator importante na tabricacão destes embutidos uma vez 
que o processo visa a uniformidade do produto. (4) 
A moagem é extremamente importante na 
elaboracão de produtos não emulsionados. Nestes produtos, 
como a lingüica e o salame, a textura é determinada pelo
6.6. 
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3. ELQLQERÊNÊ DA PRDDUÇÃD_ DEZ SALBADOS E 
EEEQMQDOS 
9 Espostejamento de Suínos 
1 _______________________ __ 
! Preparação dos 
! cortes miúdos 
! 
. _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ . _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ __
Ê 
! Salgacão seca ou úmida 
I _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ __
! 
. . . . . . . ..!........ 
-
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! Estocagem ! 
1 --------------- --1 










tamanho das particulas. Para se obter particulas de tamanho 
definido é necessário que a temperatura da carne se situe em 
torno de 0°C, o que evita a Fusão de gordura. 
6.7.2. MISTURA 
O equipamento utilizado para proceder a 
mistura é o misturador horizontal. 
Este misturador possui boa capacidade de 
homogeneizacão com Pouco atrito e conseqüentemente baixo 
aquecimento do produto. Além da mistura dos ingredientes da 
formulação, o equipamento “massageia” a carne provocando a 
extração de proteinas que serão responsáveis pela "liga" da 
mistura, aumento da capacidade de água e a maciez do produto. 
Os tempos de mistura variam com os tipos 
de carne utilizados. sendo que os tempos de batimento para 
carnes gordas não deve ser muito prolongado, evitando com 
isso, o desprendimento de gordura pelo aumento da temperatura 
da massa. 
6.7.3. INDUSTRIALIZAÇÃO 
a) Linha de lingüicas Frescaisz 
Este é um produto bastante complexo na sua Formulação, em 
funcão da matéria prima utilizada para este artigo.
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O processamento é feito em máquinas de moagem fina e 
média, passando então pela misturadeira para uma boa 
homogeneizacão da massa, sendo então colocados em 
carrinhos (cacambas), que ficam à uma temperatura de 15 a 
18°C, para obter a "cura". A cura significa O desenvolvi- 
mento da coloração para posterior embutimento, este é 
Feito em tripas naturais de suínos, com calibres 
conhecidos e dentro dos padrões estabelecidos Pela 
empresa, o tamanho dos gomos é proporcionado pela própria
z 
iu máquina embutideira, sendo que os gomos também sao 
torcidos por esta máquina. Cumprindo esta etapa, o produto 
é embalado em sacos plásticos e grampeados ou podem ser 
embalados a vácuo. Após são colocados em caixas para 
resfriar o produto,›que é Feito em túneis, para posterior 
nu expedicao e venda do produto. 
Linha de Lingüicas Curadasz 
Estes são produtos com moagem de carnes mais grossas, 
fazendo-se a mistura dos ingredientes da formulação na 
misturadeira. A massa Formada é "massageada“ até formação 
de liga, colocada em carrinhos (cacambas), sendo embutida 
logo em seguida em tripas naturais de bovinos e suínos, 
conForme o produto. O produto é então embutido e amarrado 
as pontas, estes são colocados em "gaiolas" e levados para 
estufa onde serão cozidos e receberao Fumaça para 
caracterizar o nome do produto, ou seja, "curado".
7.4. FLUXOGRQMA DA PRQDUÇÃD DE 
LINGULÇAS FRESCAIS 
! Seleção Matéria Prima ! 
| _____________________ __| 
! Moagem ! 
1 _______________ __| 
! Adição Aditivos ! 
I _______________ __: 
! Misturador ! 
| --------------- --1
! 
! Cura/embutimento (tri~! 








! Pesagem ! 
s; ______________ _-1 












! Expedição ! 
I --------------- --! 
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6.7.5. FLUXDQRAHA DA PRODUÇÃO DE 
LINGUIÇAS CURADAS 
I Seleção Matéria Prima I 
| _____________________ --9
I 
I Moagem I 
- 
| | 
I Adição Aditivos I 
I --------------- --I 
I Mistura I 
1 _______________ __:
I 
. Embutimento em tripas . 
_ naturais de bovinos e 
suínos . 
I I I I I I |
. 
I I I I I I I I I I I ¡
. 
I I I I 
~ 




I Cura/Defumacão I 
1 _______________ --I
I 
I Resfriamento I 
I --------------- --I 

















ó . B. PREsuNTêRIâ/SALMARIA ` 
6.8.1. CURA (vide item 6.5.2.) 
6.8.2. TRANSFORMAÇÃO DA CURA-MATURAÇÃO 
A cor do músculo é sem dúvida um dos 
Fatores mais importantes no processo da cura e deve-se 
principalmente ao'pigmento do tecido vermelho, a mioglobina e 
seus derivados. 
No tecido vivo, a mioglobina, que é de 
cor vermelha púrpura, existe em equilíbrio com a sua forma 
oxigenada Vermelho brilhante, a oximioglobina. 
Após a morte do animal; o oxigênio dos 
tecidos é usado rapidamente e o pigmento ocorre inteiramente 
na forma reduzida de cor púrpura. 
Q superfície da carne ao ser cortada, 
torna-se-vermelho-brilhante através de~proeesso›de-oxigenaeãe~~-- 
da mioglobina, Formando a oximioglobina em presenca do 
oxigênio do ar. D contato prolongado com o oxigênio provoca a 
oxidacão do pigmento, com o íon Ferroso da mioglobina 
convertendo-se em íon férrico (Fe+++) resultando assim a 
metamioglobina de cor marrom-avermelhada. (^)
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Globina 
N N N N N N 
Globina - Fe++ (oxigenação) globina - Fe++ (oxidação) Fe+++ 
N . N N D N N . N 
HBD " HBO
O 
Mioglobina Dximioglobina Metamiog. 
(vermelho-púrpura) ` (vermelho-brilhante) (marrom-av.) 
na a) Açao do nitrito/nitrato 
O nitrato e/ou nitrito de sódio e Potássio são 
~ ingredientes obrigatórios no processo de cura. Eles 
conferem a coloração do produto curado através de uma 
cadeia de reações com a mioglobina. 
2 KNO3 Bactérias redutoras E KNDE 
2 KNO8 Meio ácido Ê HND2 
e Hwoa Meio ácidas Nena 
N203 Bactérias Redutoras NO 
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A coloração do produto curado tem por 
base a formacão de metamioglobina e nitrosomioglobina, sendo 
condicão necessária ao processo a existência de nitrito. O 
nitrato incorporado no meio origina o nitrito ao ser reduzido 
por acão de certas enzimas que, em embutidos crús são 
produzidos na sua maioria por bactérias do gênero micrococos. 
Estes organismos somente reduzem nitratos a pH superiores a 
5,5. (15) 
A primeira etapa, redução de nitrato a 
nitrito, por ação bacteriana, é um processo lento. A 
velocidade da reação depende do número de migrorganismos 
presentes no alimento, do pH, da temperatura e do teor de 
sal. (^) 
A degradação do nitrito a óxido nítrico 
R5) ocorre rapidamente quando o pH está abaixo de 5.5. ( 
O óxido nítrico formado combina~se com a 
mioglobina desenvolvendo-se o pigmento de cor vermelha de 
Produto curado não cozido, a nitrosomioglobina.
-r _:)o_ 
N N N N 
GLOBINA ~--- Fe + NO """"" --> Fe --- globina 
N . N N . N 
HBD NO 
Mioglobina Nitrosomioglobina 
(vermelho púrpura) (vermelho) 
_ 
Pela acao do calor a nitrosomioglobina se 
transforma em nitroso-hemocromo. responsável pela cor rósea 
do produto curado cozido. (*,Ê”) 
A adição de nitrito ao processo de cura 
possibilita um melhor controle de/nitrito residual. Pois com 
a adição do nitrato é dificil controlar a quantidade de 
nitrito formado. Num excesso de produção de nitrito pode 
resultar em uma "queima" pelo nitrito ou oxidação da carne 
curada. Também poderá ocorrer menores quantidades de nitritos 
Formado, resultando em cura insuficiente. (Q*) 
Algumas vezes, utilizam-se em produtos 
curados uma mistura de nitrato e nitrito objetivando com isso 
uma cura inicial rápida pelo nitrito, e que o nitrato 
conserve a cor `do produto durante o armazenamento ao 
reduzir-se a nitrito. 
Em determinadas condições, os nitritos 
podem se combinar com aminas secundárias formando
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nitrosaminas que são substâncias cancerígenas. 
6.8.3. INDUSIBIÊLIZQQÂQ 
a) Salames; 
nv Processamento: Após a adicao dos ingredientes e mistura na 
massa, os salames são embutidos em tripas artificiais e
z 
amarrados. Após são levados para pré-cura, onde permanecem 
por alguns dias, em seguida são levados para completar a 
maturacão em "salas de cura". que contém temperatura e 
umidade controladas. Depois de curado é lavado 
mecanicamente e secado. Poderá então ser parafinado ou 
não. pesado e embalado. 
b) Presuntos: ' 
A matéria-prima básica desta linha é o pernil de suino do 
qual são retirados couro. gordura, nervos, ossos e 
pelancas. 
0 pernil é utilizado como peca inteira em artigos como; 
Presuntos cozidos gordo e magro e Presunto tenro. 
Já em apresuntados, presuntinas é usado em Forma de 
pedacos. ' 
Para elaboracäo dos produtos desta linha, utilizam-se 
tecnologia reconhecida a nivel internacional e de 
atualizacäo permanente. Essas técnicas permitem manter o
6.8.4. ELQKQQRQMQ DÊ EBQQUQÂQ HE SQIQUEQ 
! Selecão Matéria Prima ! 
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Retirada da Tripa 
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el 
'
1 embalagem a vacuo 
~-!
6.8.5. FLUXDGRQMA DE PRODUÇÃO DE PRESUNTDS 
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(PRESUNTO-PRESUNTINA-APRESUNTQDD-AFIANBRQDU) 
! Seleção Matéria Prima ! 
| _____________________ --I 
! Injeção de Salmoura com os Aditivos 9 
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| _______________ _-:
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! Resfriamento ! 
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--------------- --! 
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! Embalagem ! 
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! Estocagem em Câmaras de Res€riamento * 
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_ Q 
! Expedicäo ! 
| ~ - - - --'_ - - “ * - ' * * ° ""'!
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aroma, sabor e cor, além de outras características. 
6-9. §AL§lQHﬁElâ 
Os produtos de salsicharia são geralmente 
constituídos de carne picada e condimentos com forma 
normalmente simétrica. O sabor, textura e formas 
caracteristicas dos diferentes embutidos hoje fabricados, 
como salsicha, mortadelas, lingüiças, etc., fizeram surgir 
uma variação nos processos de elaboração, impostas por 
diferenças geográficas, disponibilidade de matéria-prima e 
condições climáticas. (9^) 
6 9-1- £ﬂﬂL§š§5_QéBNl§£§ 
A emulsão é definida como sendo a mistura 
de dois líquidos imisciveis. As fases de uma emulsão se 
denominam contínua e descontinua ou dispersa. Ainda que a 
definição clássica de uma emulsão requer que dois líquidos se 
dispersem em estado coloidal, a estrutura e propriedades 
ou físicas das massas empregadas na fabricação de salsichas sao 
tão parecidas com emulsões verdadeiras, que os fabricantes se 
referem a elas com a denominação de emulsões cárnicas. 
_ 
Durante a preparação de emulsões cárnicas 
as proteínas solubilizadas e a água formam uma matriz que 
engloba as partículas de gordura. Trata-se portanto, de uma 
emulsão óleo em água, com a gordura formando a fase 
descontínua, a água a fase contínua e as proteinas
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solubilizadas atuando como agentes emulsionantes. Para que as 
emulsões formadas sejam estabilizadas é necessário solubili- 
zar as proteínas da carne, o que se consegue de duas 
maneiras; 
a) Tratando a carne magra com salmoura diluída Para- 
solubilizar as proteínas miofibrilares; principalmente 
actina e miosina. 
b) Pelas facas de um "cutter". 
Ds principais agentes emulsionanfes das 
4.: emulsoes cárnicas são as proteinas solúveis em soluções 
salinas, actina e miosina, combinadas formando actomiosina.-A 
4» solubilidade das proteinas solúveis em solucoes salinas 
depende consideravelmente do pH e da forca iônica. Em 
conseqüência. a eficácia emulsionante e a estabilidade das 
emulsões cárnicas dependerá em última análise, tanto do pH da 
carne, como da quantidade de sal empregada na formulação. 
Também sao fatores que afetam a 
estabilidade de uma emulsão. a temperatura, tamanho das 
partículas de gordura e a viscosidade da emulsão. (^> 
6.9.2. EMBUTIMENTO 
O embutimento pode ser definido como 
sendo a extrusão da massa de carne em embalagens flexíveis. 
' Um dos objetivos Principais no processo
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de embutimento é a remoção do ar. A presenca de ar no produto 
favorece a Formação de bolsas de gordura durante o cozimento, 
além de favorecer a oxidacão do produto. (“) 
6.9.3. COZIMENTO 
D processo de cozimento varia com o tipo 
de embutidos ou a preferência do Fabricante. O processo tem 
por objetivo o desenvolvimento da cor, coagulação das 
proteinas e a pasteurizacão. (*) 
A coagulação de proteínas E 3 
desidratação parcial do produto embutido é responsável pela 
textura firme do produto cozido. A Fixacão da cor ocorre pela 
ou ou desnaturacao da mioglobina e formacao de nitroso hemocromo. A 
F2? pasteurizacão objetiva aumento de vida útil do produto. ( ) 
Um fator importante no ato do cozimento é 
a umidade relativa. Uma umidade alta aumenta a Possibilidade 
quebrar a emulsão formada, diminui a intensidade da cor 
superficial, reduz o tempo de cozimento, diminui o 
"encolhimento" do produto, aumenta a permeabilidade da tripa 
à Fumaca e também ocorre uma Formação de pelicula protêica 
minima. (*) 
~ ø lu As caracteristicas de coccao para os três 
processos básicos. que são: calor seco, calor úmido e imersão 
em água; constam na Tabela I.
TÊBELQ I - CâRACTERÍSTICAS DE COCCÃU 
IMER 
EM Á 
CARACTERÍSTICAS CALOR SECO CALOR ÚMIDO 
(VAPOR) 
Transmissão de calor baixa média boa 
Temperatura interna 100 C 100 C 80-1 
Controle de Temperatura regular regular bom 
Efeito sob sabor concentra mantém dimi 
melhor cor descolora- desc 
cão Peque- 
na 
Ação na Superfície 
FONTE (11) 
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6.9.4. INDUSTRIALIZAÇÃO 
Linha de Mortadelas 
Compreende todas as mortadelas fabricadas pela Perdigão, 
ou seja, Chester, confiança, bologna, salsichão, mortadela 
de frango (mõnica), sendo todas processadas no "cutter". 
Após este processo, a massa é colocada em um misturador 
para adição de toucinho, seguindo então para o 
embutimento, que na maioria das mortadelas fabricadas pela 
empresa são submetidas em mangas (tripas) artificiais, com 
exceção da mortadela bologna que é embutida tanto em manga 
artificial como em natural (bexigas). ' 
Para cada mortadela tem uma manga própria com coloração 
distinta que caracterizam o produto. 
O cozimento do produto é realizado em estufas, variando 0 
tempo de cozimento, devido a estas não terem o mesmo peso, 
ou seja, cada tipo tem um peso padrão. 
Após o cozimento é resfriada, seguindo então para 
embalagem e expedição. 
Linha de salsichas 
As salsichas se caracterizam por serem elaboradas com 
carnes de suínos e bovinos, selecionados. São embutimentos 
em tripas celulósicas (artificiais). Após o embutimento
6.9 
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são levadas Para estufa para cozimento, posteriormente são 
restriadas em chuveiros; Logo após as salsichas são 
descascadas. Ficando somente com sua estrutura cárnea¡ em 
seguida é tingida com corante vegetal (urucum), passando 
então por um sistema de resfriamento e após são embaladas, 
congeladas, estocadas seguindo para venda. 
7. ALGUNS COADJUUANTES QUÍMICOS (ADITIVOS) USADOS NO 




~ D ácido ascórbico e seus derivados sao 
particularmente úteis para melhorar e reter a cor de produtos 
curados de carne suína que são imediatamente submetidos a 
Processamento térmico (embutidos). (B,“*) 
0 ácido ascórbico acelera a reacão de cura ao 
reduzir a metamioglobina a mioglobina e. em determinadas 
condições, reage quimicamente com o nitrito e é possível que 
sua ação principal se deva então ao aumento da produção de 
óxido nítrico dando uma quantidade superior a »esperada 
normalmente de ácido nitroso. 
A adicão de ácido ascórbico é particularmente 
eficaz na estabilização da cor de cura quando usado em 
combinação com a embalagem a vácuo de produtos curados e 
termicamente processados. (B^) -
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7.2. QLU§AﬂATQ HQHQQSQQQQQ 
O ácido glutâmico e seus sais sao usados como 
potenciadores de sabor já há muitos anos. 
Não possui atividade antioxidante e exerce 
melhoria na sua atividade quando usado em pH 5,0 a 7,0, 
amplitude comum à maioria dos alimentos. (*°) 
7.3. GLUCONA-DELTA-LACTONA (GDL) 
A BDL adicionada juntamente com um agente 
redutor como ascorbato diminui o tempo de processamento, de 
de$umacão e cozimento. Este produto terá um pH baixo devido a 
hidrólise da GDL e uma coloração adequada devido ao efeito do 
ascorbato. 
Apesar da redução do PH ser pequena (0.3 a 0.6 
unidades), é suficiente para diminuir o crescimento de 
microorganismos patogênicos, além de tornar o meio favorável 
ao crescimento de bactérias do ácido Iático. (“) 
_ _” A ü _' Ã 9TUco5a-delta-lãctona proporciona ãcidificacão ° 
retardada por ser a sua hidrólise a ácido glucõnico um 
processo lento. 
7.4. QQLDQ SQRBLCO 
O ácido sórbico ou seus sais de potássio ou
...6Q- 
cálcio, sao muito efetivos, principalmente contra o 
crescimento de fungos (fungistáticos). Em fungos, leveduras e 
em bactérias com reação positiva de catalase, o ácido sórbico 
inativa as desidrogenases, enzimas, necessárias ao 
metabolismo de carbohidratos e ácidos graxos. (9) 
7.5. ERITORBATDS 
Os eritorbatos são intensamente` utilizados na 
cura da carne tendo duas funções. Primeira, aumentar a 
velocidade de reações de cura, observando" o tempo do 
processo. Segundo, proteger a cor e o sabor do produto final. 
âlguns estudos demonstram que os eritorbatos 
oxidam mais rápido que os ascorbatos. A rápida ação 
antioxidante é uma vantagem significativa, pela qual os 
eritorbatos reduzem os niveis de oxigenio rapidamente 
porpiciando imediata proteção aos alimentos. (E3) 
7.6. FDSFATOS 
Os fosfatos são usados com o objetivo principal 
de aumentar a retenção de umidade no produto cárnico, embora, 
proporcionem outros beneficios como maciez, cor, preservação 
do sabor e prevenção contra rancidez oxidativa. (á) 
Os fosfatos mais utilizados são os sais de sódio 
e potássio de tripolifosfatos.
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7.7. AMIDD 
As farinhas, exceto a de soja, são relativamente 
pobres em proteínas e ricas em amido, e portanto, tem pouca 
ou nenhuma capacidade emulsionante. (Ê*) 
O amido, ao contrário dos outros carbohidratos 
que se dissolvem com maior ou menor Facilidade na água. é 
insolúvel. D amido é, portanto, capaz de fixar mediante 
embebicão grandes quantidades de água e por isso pode ser 
utilizado como aglutinante na Fabricação de alguns tipos de 
embutidos. (Ê°) 
, . 
nu A temperatura de gelatinizacao difere com a 
procedência do amido, variando entre 52°C (amido de trigo) e 
63°C que corresponde ao amido de batata. (a*) 
7.8. SUBSTÂNCIAS LIGADORAS 
Os produtos de origem animal são leite em pó 
desnatado (36% de proteina) e seus derivados¡ (caseinato de 
sódio, etc). Os de origem vegetal são os produtos de soja, 
como a farinha de soja (50% proteina), o concentrado protéico 
de soja (65-75% de proteína) e o isolado protéico de soja (90 
a 95% de proteína), que podem ser texteurizados ou não. 
A caracteristica Fundamental destes produtos é a 
sua capacidade de reter água e emulsionar gorduras. (*)
II - ABATE E INDUSTRIALIZAÇÃO DE CARNE DE AVES 
Os frangos abatidos provém de raças 
desenvolvidas internacionalmente. 
- Originam-se de poedeiras, criadas na própria 
Perdigão, que possuem seleção de raças (avós e matrizes). Os 
Frangos são criados num sistema de integração, onde Famílias 
' . 
radicadas na região, criam esses frangos a partir da ração 
ou fabricada e distribuída pela Perdigao e com assitência 
veterinária e técnica da empresa. 
' Ds mesmos Frangos destinados ao mercado exterior 
são comercializados no mercado interno, isto quer dizer que a 
av quantidade de alimentacao e elaboração corresponde a padrões 
internacionaisJ 
O abate de aves requer instalações FrigoriFicas 
completas que vão desde balanças, plataforma de recepção, 
plataForma de descarga, seções e subseções de -matança, 
instalações sanitárias, etc. 
As aves envolvem todo um Processo desde a 
incubação dos ovos, desenvolvimento do "pintinho" e 
consequente abate das aves. Muitos são-os pontos importantes
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que determinam em fatores essenciais para se obter uma boa 
qualidade da carne a ser industrializada. Alguns destes 
pontos podem ser citados agora como Por exemplo; a 
alimentação recebida pelas aves, o manuseio na captura. o 
número de aves por gaiola (carga), etc. 
1. QBQIE DE QQE§ 
As aves, como já citado acima, são adquiridas de 
criadores integrados e pelas granjas da empresa. 
1.1. ERQQBQQÊÇÃQ DE QEQTE 
Todos os dias é Feito uma programação de quantas 
aves serão abatidas, sendo esta programação feita em 
decorrência dos controles existentes entre produtor integrado 
e empresa ou granjas da empresa. 
Nesta ficha de programação contem o nome do 
produtor, endereco, nome do motorista, número de gaiolas por 
carga, número de Frangos por gaiola, número de cargas, etc. 
2. EIBEâ§_Dﬂ_âBﬂIE 
2›í- B£ﬂ£E§šﬂ_ﬂﬁE_â!EE 
As aves, transportados por caminhões, são
Pesadas e se dirigem para a recepção, onde aguardam a hora do 
abate, quando esta chegar, os caminhões seguem Para 
plataforma de descarga, onde são descarregadas as gaiolas, 
iniciando a pendura. 
2.2. PENQQRA 
As aves são penduradas na nória, que as leva até 
o reservatório, o qual contém água eletrizada, onde as aves 
receberão um choque de insensibilizacão. Este choque possui 
uma voltagem especifica, e tem a finalidade de paralizar a 
ave, evitando que esta sofra, evitando machucaduras e 
hematomas. além de ter a Finalidade de fazer escoar o sangue 
mais facilmente, quando do momento da sangria. 
, 
2.3. mma 
A sangria é um fator determinante na qualidade 
final da carne, tomando-se muitos cuidados para se obter uma 
boa qualidade da carne. Na sangria realizada pela Perdigão. 
corta-se a veia Jugular ou o contorno da cabeca, sendo que, o 
sangue libeeado é coletado e enviado pata- sei "maténia:prima___ ._ 
na fabricacão de racão. (**) 
2-4. EÊQELDBQEH 
Após a sangria as aves entram em um reservatório 
onde é Feita a escaldagem. Esta tem por finalidade amolecer 
10/
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as penas das aves, para que, quando estas Porem para a 
dePenadeira saiam com mais facilidade. (*“) 
A temperatura do tanque de escaldagem varia com 
o tamanho dos frangos. para ?rangos maiores, a temperatura 
fiCä Em ÍOYHO de 62-64°C e para os menores, fica em torno de 
55°C. O tempo que as aves permanecem é mais ou menos de dois 
minutos] sendo que após a escaldagem, as aves vão para 
depenadeira. 
2.5. DEPENADEIRA 
As aves, após sairem da escaldagem, passam pela 
depenadeira, ficando um tempo que varia de poucos segundos, 
isto depende da velocidade da nória. Sendo que, as penas que 
restam nos frangos são retiradas manualmente. 
Após sairem da depenadeira, os Frangos ainda 
presos na nória, são levados até a máquina que corta os Pés, 
após os Frangos caem sobre uma esteira, e são colocados 
manualmente em duas nórias, onde numa são presos pela cabeca 
e na outra pelas coxas. 
As aves penduradas pela cabeca vão ser 
processadas manualmente. recebendo um corte no pescoco. Em 
seguida, retira-se a pele do~ pescoço, deixando-o à vista. 
após esta etapa são presas também as coxas, com a finalidade 
de Facilitar a extracão da cloaca. 
As aves penduradas pelas coxas são- processadas
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automaticamente. Primeiro, sofrem um corte no Pescoço, que 
vai da carcaça até a cabeça, em seguida, Passam Por uma 
máquina onde é Feito o corte da cabeca, ficando o pescoço. Na 
seqüência, ocorre retirada da cloaca e o corte abdominal, 
após faz-se a evísceração. 
2.6. EUISCERAÇÃD 
As aves do processo manual, passam pelas 
plataformas onde as vísceras são expostas para serem 
inspecionadas pela Inspeção Federal. 
Os miúdos que não apresentarem problemas de 
sanidade, são retirados e colocados numa calha, que os conduz 
até o setor de embalagem de miúdos (coração, fígado. etc ). 
nu O restante das vísceras nao aproveitáveis para o 
consumo humano, caem em uma calha e são transportadas para 
nu fabricacao de ração. 
Em seguida, são retirados o papo, e a moela que 
passa por um processo de limpeza e é conduzida para o setor 
de miúdos. Logo após é retirada a traquéia e em seguida 
zu uu faz-se a extraçao dos pulmoes. 
Logo após são cortadas a cabeça e o pescoço. 
Faz-se então novas vistorias pelos fiscais da Inspeção 
Federal, com a Finalidade de certificar-se da ausência de 
vísceras, como por exemplo: pulmão, traquéia. etc.
.
‹ .‹ - /u -- 
As doencas mais Frequentes que são observadas 
nos frangos pelos Fiscais da Inspeção Federal, são; Caquexia, 
Ascite, Marek, D.C.R. (Doença Crônica Respiratória), 
Colibacilose, etc. 
2.7. DESINFECÇÃO E RESFRIAMENTD 
Após passarem pela inspeção, os frangos seguem 
para o préchiller, ficando imersos com água clorada, para a 
limpeza e desinfecção dos mesmos, permanecendo por mais ou 
menos trinta minutos, neste tanque. 
Os frangos passam então através de uma esteira 
para o chiller de resfriamento, que também possui um residual 
de cloro, e também tem finalidade de hidratacão dos Frangos, 
onde permanecem neste tanque, saindo com uma temperatura de E 
a 5°C. A 
Di processo mecânico é praticamente o mesmo 
processo, tendo por objetivo aumentar a quantidade de aves 
abatidas. 
2.8. CLASSIFICAÇÃO 
Os Frangos saem do chiller de resFriamento, 
caindo em uma esteira, onde é classicado em mercado interno, 
externo e em termos de qualidade. Os frangos desclassiiicados 
são destinados para cortes.
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D Frango para ser exportado, deve obedecer 
rigorosos critérios estabelecidos pela empresa. 
Ds trangos classificados seguem por nórias para 
o setor de embalagem, onde caem em bandejas que controlam o 
peso de cada Frango (balancas). 
2.9. EMBALAGEM DE MIÚDDS 
Os miúdos (coração, fígado, moela. pés, cabeca e 
pescoço) previamente limpos são embalados e colocados nos 
Frangos, poderá também como no caso do croacão, moela, serem 
embalados em sacos plásticos de 1 kg, que são congelados e 
enviados para o mercado interno. 
2.10. SALA DE CORTES 
Os Frangos que chegam à sala de corte vão ser 
separados em partes, manualmente ou mecanicamente. 
As asas e as coxas são inicialmente 
classificadas quanto a pesos, hematomas, Problemas 
incorrentes do abate, etc. 
Algumas asas passam pela serra que separa a 
ponta, tulipa e drumette. Estas podem ser exportadas inteiras 
ou em pedaços, conforme tor o pedido. Sendo vendidas para o 
mercado interno também.
._ /rf ._ 
› J 
Também são exportadas as coxas com ou sem 
sobrecoxas, com peso padronizado. 
O peito poderá ou não ser Filetado e é separado 
do dorso e da pele. Em uma mesa retira-se manualmente os 
ossos, gelatina, cartilagens, etc., dependendo do mercado 
consumidor, como por exemplo; 
- Peito Suiça: Peito sem osso, sem pele, inteiro 
ou blocos, interfolhado, individual, ou Pacote 
de 2.500 kg., com 2% de gordura. 
- Peito Itália; Peito sem osso, sem pele, com 
clavicula, sem gordura. 
- Peito Holanda; Peito com 5% de gordura. 
- Peito Ilhas Canárias; Peito sem osso, sem 
pele, individual. 
- Peito Mercado Interno; Peito com osso, com 
Pele e inteiro. 
Em mesas separadas são embalados os produtos que 
vão ser oferecidos ao mercado interno como por exemplo; asas, 
peito, sambiqueira, etc. 
8.11. TÚNEIS E CÂMARAS 
As caixas, bacias com os produtos vindos da 
embalagem e da sala de cortes,onde são colocados em carros 
com subdivisões, sendo separados de acordo com o seu destino, 
ou seja, mercado interno ou exportação.
._ /Q _ 
Quando os carros estão completos são conduzidos 
aos túneis, onde permanecem por quatro horas. 
A empresa possui seis túneis com temperatura que 
variam de - 30°C a -35°C. 
Após permanecerem o tempo acima mencionado, os 
Produtos são retirados e colocados nas câmaras com uma 
temperatura em torno de -20°C, após são transportados por uma 
esteira para a embalagem Final, são ,conduzidos então à um 
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! Escaldagem ! 
! 
--------------- --! 




! Evisceracão ! 
| _______________ -_| 
! Resfriamento ! 
1 _______________ __| 









! Congelamento ! 












III - SERVICOS DE APOIO 
1. CONTROLE DE INSETOS E RDEDDREQ 
1.1.'1~sg1Q5 
Os insetos procriam e se alimentam tanto em 
matéria orgânica em decomposição, quanto em alimento
u 
preparado para o consumo humano. (“) 
Os insetos podem transportar vários 
microorganismos contaminados, como bactérias intestinais e 
virus. 
Ds meios para combate a insetos pode› ser; 
químico e mecânico. Os meios mecânicos compreendem 
"construcão apropriada dos depósitos e planta de 
processamento para melhor controle da populaçao de insetos, o 
uso de telas nas janelas, entradas com ante-sala ou cortina 
de ar, 0 que permite reduzir o acesso de insetos voadores e 
rasteiros". (^) 
Ds meios químicos usados são inceticidas com 
acão instantânea e outros com acão prolongada, devendo-se ter
C? ¡\? 
o cuidado no uso deste último para que o próprio inseto morto 
não seja contaminante do produto acabado. 
No frigoritico, ambos os meios são utilizados. A 
aplicação do inseticida é feito por aspersão em todos os 
possiveis Focos de procriacão de insetos nas dependências 
externas aos locais de processamento. É realizada duas a tres 
vezes por semana e/ou quando se constata a formação de Focos. 
O inseticida usado é de acão residual 
prolongada.
i 
nv No controle mecãnico, os insetos nao adentram 
nas seções de processamento, pois as janelas tem telas anti- 
insetos e possui ante-salas nas entradas. 
Em inspeção realizada; constatou-se que os 
métodos empregados no combate a insetos são eficazes, uma vez 
que não se constatou a sua presenca na planta industrial. 
1.2. ROEDDRES 
A natureza da matéria-prima trabalhada no 
matadouro Frigorifico constitui atrativo Para insetos e 
roedores. cuja presenca é de todos os aspectos condenável 
além de poderem determinar sérios problemas a saúde pública, 
ainda danificam e tornam impróprios alimentos que os 
contenham ou naquele em que sua presenca Foi assimilada. (Q*> 
Os ratos vivem tanto no lixo quanto no alimento,
._ J 1 _..z 
lreqüentemente alternando entre esgoto e a planta industrial. 
Assim, ele vai de locais contaminados e infestados à locais 
em que prevalecem as condições sanitárias. Eles carregam os 
microorganismos nos pés, nos pelos e na barriga espalhando. 
desta forma, os microorganismos. (^) 
O controle de roedores será efetivo se 
combatemos o problema na sua origem, ou seja, 
dificultando-lhes o acesso à abrigo e alimentação. 
O combate à roedores no Frigorifico Perdigão 
comPreende. 
a) Prevenção; O programa de prevenção adotado consiste em 
manter todos os arredores da planta industrial limpos, 
manutenção de um grande espaço livre com gramíneas 
plantada e constantemente aparadas. 
b) Combate Direto aos Roedores: Que consiste na aplicação de 
raticidas do tipo anticoagulante. 
2. LLMPEZQ E QQHLIIZQQÃU; 
A limpeza é Fundamental para a higiene da Fábrica e 
preservação dos alimentos. O saneamento deve ser eficaz no 
que se refere a limpeza, dispondo cada estabelecimento de 
gruPos de luncionários destinados a realizá-la. Deve cobrir 
toda a Fábrica, dependências, instalações, utensílios e 
ferramentas, além da roupa utilizada no trabalho diário. (e°)
_ 4 _ (IJ 
2.1. TIPOS DE LIMPEZA
A 





sanitizacão é realizada por meio físico, com 
e água quente e químico, com desinfetantes 
apropriados sendo que, periodicamente se realizam testes de
z 
eficácia do desinfetante usado, bem como de outros 
desinfetantes que surgem no mercado, 
Fazem parte das atribuições do Controle de 
Qualidade: controle de insetos e roedores bem como da limpeza 
e sanitizacão.
IU - CONTROLE DE QUALIDADE 
1- QUÊLLDBBE 
Industrialmente, define-se qualidade como "uma medida 
de pureza, eficácia, sabor, cor, peso, maturidade ou outros 
atributos característicos ao produto." (3°)
1 
Também pode ser definida como "o conjunto de 
características que diferenciam as unidades individuais de um 
produto. e tem relativa importância no grau de aceitabilidade 
daquela unidade pelo consumidor." (5) 
A qualidade de um alimento não é definida 
uniformemente. Para a carne e Produtos cárneos, a qualidade é 
uma variável considerada sob muitos aspectos. 
Qualidade para o consumidor também consiste na 
uniformidade e consistencia de um determiando produto. com 
relação a cor, paladar, textura, ou seja, produto que 
apresenta sempre um mesmo padrão de qualidade. 
Embora o departamento de controle de qualidade seja 
diretamente responsável pela qualidade dos materiais que 
entram na empresa e dos produtos que dela saem, a qualidade
v
- FH; - 
em si é “criada” por todos os membros da organização, desde 
o gerente até o simples operador de máquinas. 
2. FUNÇÕES DO CONTROLE DE QUALIDADE 
Entre as funções do controle de qualidade 
destacam-se: 
a) Aumentar a eficiência da produção pelo controle de perdas; 
b) Manter um padrão aceitável para o consumidor, por questões 
de saúde pública e também de mercado; 
c) Manter qualidade aceitável para o produtor, isto é, a um 
custo que seja justificado. (12) 
3. SISTEMA DE AVALIAÇÃO DE QUALIDADE 
Os sistemas adotados para avaliar e manter Qualidade 
no Frigorifico constam de; 
a) Inspeção nas linhas de Produção; 
b) Análises de laboratório; 
c) Testes diversos. 
3.1. INSPECÕES REALIZADAS NAS LINHAS DE PRODUÇÃO 
a) Atenção especial é dada ao fator higiene. pois é sem 
dúvida alguma o principal responsável pela qualidade do 
produto final. São observadas a higiene pessoal (cabelos, 




b) Verificação de temperaturas; nas máquinas de desinfecção, 
nas linhas de abate, espostejamento, cozimento de produ- 
tos, nas salas de processamento, estufas de cozimento, 
câmaras de resfriamento e congelamento, nas massas prepa- 
radas, tanques de restriamento, na expedição dos produtos; 
c) Inspeção de penas, pelos e sujidades nas aves e carcaças 
de suíno respectivamente; 
d) aspectos e odores de carnes, 
e) Úerificação do tamanho, Forma, integridade e consistência 
de produtos industrializados, 
F) Aspectos visuais de produtos processados brilho, cor, 
aparência) e outros, 
9) Condições de armazenagem e distribuição; 
h) Testes com tripas, 
i) Etc. 
4. CONSIDERAÇÕES SOBRE O CONTROLE DE QUALIDADE 
O controle de qualidade desempenha um papel 
importantíssimo na indústria alimentar, pois dele dependem a 
saúde de todos nós, além de proporcionar produtos com alta 
tecnologia e acima de tudo, garantir a qualidade dos 
produtos. 
São tantas as Funções do controle de qualidade dentro 
de uma indústria, mas podemos destacar; controle de matéria- 
lv prima; controle das etapas de fabricacao; detecção dos pontos 
críticos no processamento, controle do produto acabado 
(características organolépticas, Físico-químicas, etc.), 
controle higiênico em todas as etapas de processamento.
Q
U - LABORATÓRIO 
1. CONSIDERAÇÕES 
As análises físico-químicas e microbiológicas 
dsempenham um papel Fundamental não só do produto Final, como 
também das etapas de Processamento. 
Us resultados obtidos permitem muitas vezes a solução 
de problemas no processamento, além de proporcionar Produtos 
com alto padrão de qualidade e de alto valor nutricional. 
Os aspectos físico-químicos (gordura, proteina, 
umidade, etc.) são muito importantes, pois todas estas 
caracteristicas devem ter um mínimo de Perdas durante o 
processamento da carne e de produtos cárneos. 
Ds Fatores microbiológicos também desempenham um 
papel fundamental no controle do processamento da carne e 
seus derivados, pois atraves destes Fatores é que se 
determina o grau de salubridade da matéria-prima Ae do 
produto, pode determinar a conservacão do Produto (vida de 
prateleira).
,z _- bj' _ 
B. NBIERIAIS DE LBBQBBTÓRIQ 
Os materiais e aparelhos utilizados no laboratório, 
nas análises de carnes e derivados, são aparelhos, vidrarias 
e outros materiais comuns em laboratório. 
3. ANÁLISES - PREPARO DA AMOSTRA: 
Não se deve utilizar amostras pequenas visando com 
isso evitar perdas de umidade durante a Preparação 
e maneJo¡ 
As operações de divisão, moagem e mistura devem ser 
realizadas de forma cuidadosa e rápida, sem aquecer 
muito a amostra na moagem para evitar perdas de 
umidade por evaporação e ou modificações químicas 
da amostra; 
Evitar o contato da amostra com Papéis que possam 
absorver umidade e gordura; 
Passar a amostra pelo moedor de iorma que a amostra 
Fique bem moída, homogeinizar bem antes de Passar 
para o Frasco; 
Identificar a amostra mediante etiqueta visivel e 
adequadamente escrita com os seguintes dados. 
produto, dia, hora de coleta, temperatura, etc.; 
As amostras devem ser homogeneizadas novamente na
4. 
_QQ__ 
operação de Pesagem das diversas determinacões; 
- Realizar todas as operações com o máximo de 
cuidado, para se evitar possiveis erros 
operacionais, 
- As amostras coletadas devem ser signiticativas para 
se obter valor analítico da amostragem; 
As operações de pesagens devem ser rápidas, sem 
interrupcões para se evitar erros de pesagens. Os 
pesos devem ser sempre anotados na Ficha de 
análises e os cálculos conferidos e executados de 
maneira cuidadosa para se obter resultados 
confiáveis. 
QNÁLISES DE LABORATÓRIO 
matérias 
acabados 
São análises realizadas no laboratório; 
4.1. ANÁLISES FÍSICO-OUÍMICAS 
As análises Físico-químicas são ralizadas em 






~ Nitrito e Nitrato, 
~ Cioreto de sódio; 
W Umidade; 
Hidratagšo em Frango, 
Fosfato em condimentos, 
» Prova de Seâlxfinacão, 
~ Índice de Peró×idos¡ 
~ Acidez em ewtrato alcoólico; 
~ Determinação de Fibras;
~ Determinacao de Carbohidratos; 
Aw (Atividade de água); 
Teor de ossos; 
- Densidade ótica em corantes; 
_/ - Prova de âanidade em carnes (Reacao de Eber J 
Reação de Kreiss, Reacão de Nessler, Reacão de 
Gás Sulfídrico, pH, prova de cocção. etc.). 
- Umidade, acidez em banha, 
- Etc. 
4.2. ANÁLISES D§~§GUQ 
4.79 1 ^'._GU_ê .-;_Íl..C£l=l3.É_Í.B.ê L`3 fr 
As zngureﬁae normalmente encontràdae 
diesolvxda ou em euàpeneão. ' zm -.‹ 3 '9'› O ~\ Z? .U água apresentam-ae 
mais immune àão caiclo, xzqréﬁio, b1carbur¢?oa, Larbc=¿íwa 
sílica, os sólldús dzseolvxdos e suspensos, a matér 





controle do tratament 
- 132 - 
As análises de água da caldeira visam 
o de água, com a seguinte Função. 
- Reduzir a corrosão de metais; 
sv ~ Impedir a formacao de depósitos, 
- Impedir o arraste da água do gerador 
de vapor. 
São análises realizadas para este 
controle; 
“ PH; _ 
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- Matéria orgânica, 
- Cloretos; 
- Cloro Residual¡ 
- O¿dissolvido¡ 
- Aluminio Residual; 
- Gás carbônico; 
- Exame microbiológico¡ 
- Etc. 
4.3. E.T.E. 
A Perdigão utiliza o sistema de Flotacão para 
tratar a água que é devolvida para o Rio do Peixe. Está em 
Fase de implantação 0 sistema de tratamento microbiológico da 
água. 
4.4. ANÁLISES MICRUBIOLÓGICAS 
Os exames microbiológicos efetuados cobrem toda 
a linha de produtos industrializados. semi~Processados, 
matérias-primas, águas servidas e também superfícies 
(carcaças e equipamentos).
_ 94 _ 
Após a coleta de amostra, preearam-se as 
diluições, inoculações, em meios apropriados, e incubação a 
temperaturas adequadas.
~ Sao exames realizados; 
- Contagem total de mesóFilos; 
~ Contagem de Fungos e leveduras; 
- NMP Coliformes totais; 
- NMP Coliformes fecais; 
- Contagem de Estafilococos coagulase positiva; 
4» - Detecçao de Salmonella 53; 
- Detecção de Clostridium Sulfito Redutor; 
- Detecçao de bactérias halofílicas; 
- Outros. 
4.5. OUTROS TESTES REALIZADOS NO LABORATÓRIO 
- Conservação de produtos por lote; 
- Testes com aditivos Quimicos;
~ - Degustaçao em produtos; 
- Eticácia de desintetantes (microbiológicos); 
- Produtos novos; 
- Outros. 
Observação; - As análises microbiológicas e 
fisico-Químicas encontram-se nas 
referências (3' *I QR' “*' R7)
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Ds métodos utilizados pela Perdi- 
gão nas análises fisico-químicas 
são os métodos utilizados pelos 
laboratórios oficiais do país, bem 
como os métodos utilizados Para 
microbiologia são métodos de 
padrão internacional.
UI - EMBALAGENS E DESENUDLUINENTOS DE PRODUTOS 
O! |""l Ul 1. CONSIDERAQ 
A Perdigão conta com um setor que é o responsável 
pelo desenvolvimento de novos produtos, bem como de novas 
embalagens. Este setor recebeu o nome. de gerência de 
produtos. 
Cabe a gerência de produtos e Diretoria Técnica 
Fornecer idéias de novos produtos para acompanhar a evolução 
de tecnologia e Çornecer novas opcoes de compra aos 
consumidores. 
As idéias sugeridas pela gerência de produtos são 
discutidas juntamente com a Diretoria Técnica, estas idéias 
também são discutidas baseando-se nos recursos materiais 
(máquinas, matérias-primas); bem como os recursos humanos 
disponiveis. 
Uma vez discutido sobre a viabilidade de se indus- 
trializar o produto, são efetuados inúmeros testes para se 
nu colocar no mercado um produto com alto padrao de qualidade. 
Quando aprovado O produto. é feito um processo que
c
_.97__ 
deverá ser registrado na Secretaria de Inspeção de produtos 
de Origem Animal, o qual verificará se o produto está dentro 
das normas quanto a Formulação 'uti1ízada, Processo de 
industrialização e embalagem. 
Uma vez aprovado o processo, obtém-se um número de 
registro para o novo Produto. e Poderá então dar início a 
na producao deste. 
Fazem parte das atribuições da gerência de Produtos; 
- Desenvolvimento de novos produtos, 
- Correções de embalagens, que surgem na produção de
. 
todos os produtos industrializados, 
- Testes de condimentos; 
- Novas embalagens. 
- Decide o que será comprado em termos de embalagemi 
condimentos e quaisquer outros elementos que 
.compõem O produto, através 
u 
de contatos com 
fornecedores, 
- Outros testes. 
2. EMBêLA§EN§ 
Uma embalagem de alimentos é uma estrutura destinada 
a conter um produto alimentício de maneira a. 
a) Tornar mais Fácil e mais seguro transporta-lo; 
b) Protegê-lo contra contaminação ou perda, 
c) Proteger o produto contra danos ou degradaçoes; 
d) Prover um meio conveniente para apresenta-lo ao consumidor
_ 93 _ 
de Forma atrativa. 
Além disso, a embalagem contém. impressas em seu 
exterior, informações e mesmo decorações com a finalidade: 
- Identificar o conteúdo, bem como 0 tipo e a 
quantidade; 
- Identificar o Fabricante, bem como a qualidade do 
J 
produto; 
- Atrair a atenção do comprador; 
- Persuadir o comprador a adquiri-lo; 
- Instruir o consumidor no uso do produto. 
As exigências das embalagens das carnes e seus 
derivados, dependem dos tipos de processamentos e 
comercialização a que se submetem. Cada um dos métodos de 
conservação das carnes intlui nas exigências das embalagens 
de forma caracteristica. 
As embalagens requerem como caracteres básicos o 
conhecimento quimico e biológico da carne e seus derivados, 
além dos processos Físicos que o produto poderá ser 
submetido, da composição quimica e fisica da própria 
embalagem. 
A Função principal da embalagem é a de conservar o 
produto, por isso, deve-se levar em conta que as embalagens 
devem manter e nunca diminuir a qualidade do produto.
a
CONCLUSÕES 
U ramo da industrializacão de carnes é 
extremamente complexo. São inúmeras as práticas tecnológicas 
utilizáveis. porém, todas devem objetivar um produto de boa 
qualidade. 
Procurou-se, no transcorrer do relatório, dar 
›v 
uma visão global dos processos de transformacao desde o 
recebimento dos animais (suínos e aves), até a obtencão de 
produtos e subprodutos que completam as etapas de 
nu industrializacao. 
às normas primordiais de uma indústria moderna, 
são as de se obter uma alta Produção. com um bom nível de 
qualidade, de produtos que contenham valor nutritivo 
apreciável, de caracteristicas organolépticas agradáveis e 
que sejam de precos acesiveis para os consumidores.
~ Satisfazer a estas condicoes é que nós. 
tecnólogos de alimentos, devemos nos empenhar, para que no 
Futuro consigamos novas fontes de alimentos para suprir à 
alimentacao humana.
- 100 - 
Na expectativa de ter alcançado os objetivos 
fixados, com a ajuda recebida nos esclarecimentos dos 
orientadores e com os conhecimentos teóricos recebidos no 
periodo de graduação, encerramos aqui mais uma importante 















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































PEI-'‹N|L 'rRAD|c|oNA|. com ALCATRE 
Ponx LEG, eoNE-|N, sK|N|_Ess AND FATLEss (LONG 
our) 
JAMON coN Hueso Y s|N ouERo (come LARGO) 
JAMBON Avec ros, DÉCOUENNÉE, oÉGRA|ssEE 
(TRANCHE LoNcuE› 
Pnosciurro oi MAIALE, cow osso, sENzA CQTENNA, 
seRAssATo (TAeL|o LuNco› 
Peso máximo por peça 
Maximum Weight per piece 
Peso maximo por pieza 
Poids maxima par piece 
Peso massimo pezzo singolo 
7 kgs (15 Ibs) 
Embalagem: Individual em folha de polietileno e em caixas 
de papelão, com 4 a 6 peças por cx. de 30 kg/líquido. 
Packing: lndividually wrapped in polyethylene and packed 4 
to 6 pieces per carton Weighing 30 kg/net (66 Ibs). 
Embalajez Individual en polietileno, 4 a 6 piezas en cajas de 
cartón con 30 kg/neto. 
Emballagez Individuel en feuille de polyéthylène et en car- 
ton contenant 4-6 pieces de 30 kg/net. 
Imballaggioz Individuale polietilene e casse di cartone da 4- 
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PQRK sl-|ouLDER, BoNE|_Ess AND i=ATLEss 
PALETA s|N Hueso Y sm GRASA 
ÉPAULE DE Ponc, DÉsossÉE, DÉCOUENNÉE 
ET DÉGRA|ssÉE 
SPALLA o|sossATA E seRAssArA 
Peso por peça I Weight per piece/ Peso por pieza 
Poids par piécel Peso cadauno: 2,3-4,0 kg (5,06 - 8.8 Ibs) 
Embalagem: Individual em folha de polietileno e em caixas 
de papelão contendo 7 a 10 peças. Peso: 25 kgllíquido. 
Packing: Individually wrapped in polyethylene and packed 7 
to 10 pieces per carton weighing 25 kg/net (55 Ibs). 
Embalaje: Individual en polietileno da 7 a 10 piezas por caja 
de cartón pesando 25 kg/neto. 
Emballage: Individuel en polyéthylène et en carton conte- 
nant 7-10 pièces. Poids par carton: 25 kg/net. 
lmballaggioz Individuale polietilene e casse di cartone da 7~ 
10 pezzi con 25 kg/netto per cartone. 
Etiqueta de Identificação I Identification Labels 
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POFIK LEG, BONELESS, SKINLESS AN 
JAMON SIN HUESO, CUERO Y GRASA 
~' JAMBON DE Ponc, DÉCOUENNÉE, DÉGRA|ssEE 
z 
* ET DÉsossÉE 
Y. kw! 3 
;.'×rz-' 
Etiqueta de Identificação / Identification Labels 





PROSCIUTTO DI MAIALE DISOSSATO, 
E DISCOTENNA
‹ 
Peso por peça I Weight per piece I Peso por pieza 
,O kg (8.8 13 2 Ibs) Poids par piece I Peso cadauno: 4,0 - 6 
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~ Embalagem: Individual em folha de polietileno e em caixas 
de papelão contendo 6 peças e pesando 30 kglliquido 
Packing: lndividually wrapped in polyethylene and packed 6 
pieces per carton weighing 30 kg/net (66 Ibs). 
Embalaje: Individual en polietileno, 6 piezas por caia de car 
ton. Peso: 30 kg/neto. 
Emballage: lndividuel en feuille de polyélhylène et en car 
ton contenant 6 pièces. Poids: 30 kg/net. 
Imballaggio: Individuale polietilene e casse di cartone de 6 
pezzi. Peso: 30 kg/netto per carlone.
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FILET MIGNON DE PORC 
FILETTO 
-r', «__ , ..~z¬z._~- ;..*..- _..-‹-é.-¿-ﬂvvvf 
Peso por peça /Weight per piece I Peso por pieza 





Embalagem: De 3 a 4 peças em folha de polietileno e em 
caixas de papelão pesando 28 kg/liquido. 
Packing: Between 3 to 4 pieces wrapped in polyethylene 
packed in cartons weighing 28 kg/net (61.6 Ibs)_ 
Embalajez De 3 a 4 piezas en polietileno y en cajas de car- 
ton de 28 kg/neto. 
Emballagez 3-4 pièces en feuille de poiyéthylène en carton 
contenant 28 kg/net. 
Imbailaggio: Da 3-4 pezzi en poiletilene e en casse di carto- 
ne con 28 kg/netto per cartone. 
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_ Etiqueta de Identificacion I Etiquette D`identification 
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PECHITO DE CERDO CON HUESO (COSTILLAR 
DE CERDO) 
PLATS DE CÔTE (TRAVERS DE PORC) 
COSTINE 
Peso por peça I Weight per piece I Peso por pieza 
Poids par pléce / Peso cadauno: 0,900 - 1,300 kg (1.98 
2.86 lbs) 
Embalagem: Individual em folha de polietileno e em caixas 
de papelão contendo 18 a 22 peças pesando 25 kg/llquido. 
Packing: lndlvidually wrapped in polyethylene and packed 
18 to 22 pieces per carton weighing 25 kg/net (55 lbs). 
Embalaje: Individual en polietileno, 18 a 22 piezas por cajas 
de cartón con 25 kg/neto. 
Emballage: lndlvlduel en feuille de polyéthylène et en car- 
ton contenant 18-22 pieces. Poids par carton: 25 kg/net. 
Imballaggio: lndivlduale polietllene e casse di cartone da 
18-22 pezzi con 25 kg/netto per cartone.
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FROZEN PORK SIDES (CARCASS) 
-z MEDIA CANAL 
DEMI PORC 
MEZZENA Dl MAIALE 
Peso por peça I Weight per piece I 
Peso por pieza I Poids par piece / Peso cadauno: 
25-32 kg (55-70.4 Lbs) 
Espessura do Toucinho I Thickness of Lard 
Espesura de Ia Grasa I Epaisseur du Bacon 
Spessore de Ia Pancetta: 2,5 - 3,5 cm 
Embalagem: individual em polietileno e estoquinete 
` 
Packing: Individually wrapped in polyethylene & siockinet 
Embalaiez Individual en polietileno y estoquinete 
Emballage: lndividuel en polyethylene et stockinette 
Imballaggioz Individuale en polietiiene e stochinette 
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